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[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 



= (54) Title: FIXING ELEMENT AND METHOD FOR THE PRODUCTION AND USE THEREOF 

= (54) Bezeichnung: BEFESTIGUNGSELEMENT UND VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG SOWIE VERWENDUNG 

msss (57) Abstract: The invention relates to a 

fixing element (1), especially for fixing at 
least one flat component (2) at a distance 
(3) from a support part (4), comprising a 
base part (5) which has a bearing surface 
(6) and a fixing surface (8), and a shank 
(9) which is arranged on the bearing 
surface (6) of the base part (5) and which 
is suitable for fixing the flat component (2), 
the fixing surface (8) being smaller than the 
bearing surface (6). The inventive method 
for the production of said fixing element 
(1) is characterized in that, initially, the 
base part is manufactured by means of 
a shaping or re-shaping and/or cutting 
production method and the shank (9) is 
subsequently joined, especially welded, 
to the bearing surface (6) of the base part 
(5). Alternately, the fixing element (1) can 
be fully produced by means of a shaping 
or reshaping and/or cutting production 
method. The inventive fixing element (1) is 
particularly suitable for fixing at least one, 
optionally thin-walled component (2; 2a, 
2b) at a given distance (3) from a support 
part (4), especially a support part (4) which 
is made of a metal material. The support 
part (4) can, for instance, be a container 
wall or a component of a car body. 
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(57) Zusammeofessuiig: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Befestigungselement (1), insbesondere zur Fixierung wenigstens 
eines flachenfdrmigen Bauteils (2) in einem Abstand (3) zu einem Tragerteil (4), umfassend ein Basisteil (5), welches eine Aufla- 
geflache (6) und eine Befestigungsflache (8) hat, und einen Schaft (9), der an der Auflageflache (6) des Basisteils (5) angeordnet 
und zur Fixierung des nachenformigen Bauteils (2) geeignet ist, wobei die Befestigungsflache (8) kleiner als die Auflageflache (6) 
ist. Ein erfindungsgemasses Verfahren zur Herstellung eines derartigen Befestigungselementes (1) zeichnet sich dadurch aus, dass 
zunachst das Basisteil (5) mi t einem urformenden oder umformenden und/oder einem spanenden Fertigungsverfahren hergestellt und 
der Schaft (9) anschliessend mit der Auflageflache (6) des Basisteils (5) ftigetechnisch verbunden, insbesondere verschweisst, wird. 
Alternativ hierzu wird vorgeschlagen, das Befestigungselement (1) insgesamt mit einem urformenden oder umformenden und/oder 
einem spanenden Fertigungsverfahren herzustellen. Das erfindungsgemasse Befestigungselement (1) eignet sich bevorzugt zur Fi- 
xierung wenigstens eines, ggf. auch dunnwandigen, Bauteils (2; 2a, 2b) in einem vorgebbaren Abstand (3) zu einem Tragerteil (4), 
insbesondere bei der Ausflihrung des Tragerteils (4) aus einem metallischen Material. Das Tragerteil (4) stellt dabei beispielsweise 
eine Behalterwand oder ein Karosseriebauteil dar. 
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Befestigungseleroent und Verfahren zu seiner Herstellung sowie Verwendung 

5 Die Erfindung betrifft ein Befestigungselement, insbesondere zur Fixierung we- 
nigstens eines flachenfdrmigen Bauteils in einem Abstand zu einem Tragerteil 
und ein Verfahren zu seiner Herstellung sowie eine Verwendung. 

Aus z.B. wartungs- oder sicherheitstechnischen Griinden ist es bei verschiedenen 
10 Anwendungen notwendig, dass die Wand eines Containers oder ein Karosserie- 
bauteil moglichst umfassend kapselbar ist oder mit einem Bauteil verkleidet wird, 
z.B. mit einer feuerfesten Wand, die verhindert, dass infolge einer hohen thermi- 
schen Belastung, z.B. eines Brandes, das jeweilige Tragerteil einer entsprechen- 
den sicherheitsgefahrdenden vorzeitigen Alterung unterliegt. Eine solche feuerfe- 
15 ste Wand besteht vorzugsweise aus einem nicht entflammbaren Material, wobei es 
unerheblich ist, ob diese Wand starr, strukturiert oder flexibel ausgefuhrt ist. Da- 
bei stellt sich das Problem, dass eine geeignete Befestigung des Bauteils an den 
zum Teil sehr komplex geformten Tragerteilen erforderlich ist. Bekannt sind Be- 
festigungsmittel, die sich zum Teil durch das Tragerteil hindurch erstrecken, wo- 
20 bei jedoch diese ggf. als Warmebriicken zu dem durch das Tragerteil abgegrenz- 
ten Raum hindurch fiingieren. 

Bekannte Befestigungsmittel werden deshalb zumeist nach der sog. Buckel- 
schweifltechnik am Trager angeschweiBt und weisen aufgrund der punktartigen 
25 Verbindung nur eine begrenzte Ubertragung von z.B. Drehmomenten auf. Weiter- 
hin erfordert diese SchweiBtechnik eine Gegenkraftstruktur und damit eine Zu- 
ganglichkeit von zwei Seiten des Tragerteils zur Befestigung des Befestigungs- 
mittels. 

30 Hiervon ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung, ein Befestigungselement an- 
zugeben, das zur beabstandeten Fixierung bzw. Lagerung wenigstens eines Bau- 
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teils, z.B. einer feuerfesten Wand, an einem Tragerteil geeignet ist. Insbesondere 
soil die Befestigung des Befestigungselementes an dem Tragerteil nur von einer 
Seite her erfolgen. Zudem soil eine Montage auch mehrerer, z.B, diinner Bauteile, 
erleichtert und weitgehend frei von der Einhaltung von Lagertoleranzen ermog- 
5 licht sein. Weiterhin soil ein Verfahren sowie eine Verwendung fur ein derartiges 
Befestigungselement angegeben werden. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Befestigungselement mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 und Verfahren zu seiner Herstellung gemaB den Merkmalen des An- 
10 spruchs 13 oder 14. Weiterhin ist eine Verwendung mit den Merkmalen des An- 
spruchs 15 angegeben. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung, wel- 
che einzeln.oder in Kombination miteinander eingesetzt werden konnen, sind Ge- 
genstand derjeweils abhangigen Anspriiche. 

15 Das erfindungsgemaBe Befestigungselement, insbesondere zur Fixierung wenig- 
stens eines flachenfbrmigen Bauteils in einem, insb. definierbaren bzw. definier- 
ten, Abstand zu einem Tragerteil, umfasst ein Basisteil, welches eine Auflagefla- 
che und eine Befestigungsflache hat, und einen Schaft, der an der Auflageflache 
des Basisteils anordenbar und zur Fixierung des flachenfbrmigen Bauteils geeig- 

20 net ist. Das Befestigungselement zeichnet sich dadurch aus, dass die Befesti- 
gungsflache kleiner als die Auflageflache ist. Die Auflageflache bietet dabei die 
Moglichkeit, dass das flachenformige Bauteil an einer verhaltnismaBig groBen 
Flache anliegt, was insbesondere fur diinne Bleche vorteilhaft ist und auch die 
Montage von Bauteilen mit Lochversatz nicht zwingend ausschlieBt 

25 

Das Basisteil ist vorzugsweise aus einem metallischen Material, wobei die Aufla- 
geflache und die Befestigungsflache bevorzugt auf gegeniiberliegenden Seiten des 
Befestigungselementes angeordnet sind. 

30 Das Befestigungselement wird mit seiner Befestigungsflache bevorzugt am Trager 
angeschweiBt. Bei einer Anwendung auf diinne Bleche erfolgt dabei in vorteilhaf- 
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ter Weise eine Versteifung der SchweiBstelle. Der ringformige Flansch weist zu- 
dem den Vorteil auf, dass er sich mit einem deutlich geringerem Energieverbrauch 
verschweiBen lasst, als die VerschweiBung von gattungsgemaBen Befestigungs- 
elementen nach dem bekannten BuckelschweiBverfahren. Insbesondere der Ver- 

5 zicht auf die SchweiBbuckel, d.h. auf punlctartige Verbindungen, erlaubt in vor- 
teilhafter Weise die Ubertragung auch hoher Drehmomente und setzt, im Gegen- 
satz zur notwendigen Gegenkraftstruktur beim BuckelschweiBverfahren, in vor- 
teilhafter Weise lediglich eine einseitige Zuganglichkeit voraus. Damit sind auch 
die Investitionskosten mitunter deutlich geringer als beim bekannten 

10 BuckelschweiBen. 

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung des Befestigungselements ist die Aufla- 
geflache rotationssymmetrisch und weist einen Durchmesser auf, wobei die 
Befestigungsflache ringfbrraig ausgefiihrt ist. Dabei ist es besonders vorteilhaft, 

15 dass die ringformige Befestigungsflache einen Innendurchmesser und einen 
AuBendurchmesser hat, wobei der AuBendurchmesser der ringfbrmigen 
Befestigungsflache dem Durchmesser der Auflageflache entspricht. Die 
rotationssymmetrische Ausgestaltung des Befestigungselementes hilft in 
vorteilhafter Weise insbesondere Montagefehler hinsichtlich des Basisteils zu 

20 vermieden. Durch die Ausgestaltung des Basisteils mit einem konstanten 
AuBendurchmesser bzw, Durchmesser ist eine zylindrische AuBenform des 
Basisteils gewahrleistet, welche insbesondere im Hinblick auf geeignete 
Aufnahmen bei ZufUhreinrichtungen wie beispielsweise Robotern gewahlt werden 
kann. 

25 Alternativ dazu wird vorgeschlagen, dass die Befestigungsflache als ein Polygon 
ausgefiihrt ist, wobei sich eine polygonahnliche AuBenkontur des Basisteils er- 
gibt. Derartig ausgebildete Befestigungselemente eignen sich insbesondere zur 
Verwendung als Verdrehschutz fiir weitere Anbauteile und zur Aufnahme bzw. 
Verarbeitung mit einer SchweiBpistole. 
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GemaB einer weiteren Ausgestaltung ist die Befestigungsflache kleiner als 80%, 
insbesondere kleiner als 70%, bevorzugt kleiner als 65% der Auflageflache ausge- 
fiihrt. Ftir den oben dargestellten Fall, dass das Basisteil eine ringfdrmige Befesti- 
gungsflache aufweist, hat dies zur Folge, dass im Inneren des Basisteils ein relativ 
5 groBer Hohlraum gebildet wird. Die Befestigungsflache ist dabei dennoch so grofl, 
dass die Justierung und die Befestigung des Basisteils auf dem Tragerteil dauer- 
haft gewahrleistet ist. 

GemaB noch einer weiteren Ausgestaltung hat das Basisteil in Richtung seiner 
10 Symmetrieachse eine Hohe, die zwischen 3 und 10 mm betragt. Bevorzugt ist 
dabei eine solche Ausgestaltung, dass das Basisteil ausgehend von der Befesti- 
gungsflache uber mindestens 20%, insbesondere mindestens 40%, bevorzugt min- 
destens 50% der H6he einen Querschnitt bzw. eine Querschnittsflache aufweist, 
die kleiner als die Auflageflache ist. Die Hohe des Basisteils definiert im wesent- 
15 lichen den Abstand, den das flachenformige Bauteil im montierten Zustand zu 
dem Tragerteil aufweist. Der angegebene prozentuale Bereich, in dem das Basis- 
teil gegemiber der Auflageflache eine reduzierte Querschnittsflache aufweist, be- 
stimmt im wesentlichen die Hohe des gebildeten Hohlraumes bei einer ringfbrmig 
ausgestalteten Befestigungsflache. Dieser Anteil ist dabei so zu wahlen, dass ei- 
20 nerseits moglichst wenig Material zur Herstellung des Basisteils benotigt wird, 
andererseits die Stabilitat und Festigkeit der Auflageflache nicht beeintrachtigt 
werden. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltung ist das Befestigungselement modular, insbe- 
25 sondere zweistuckig aufgebaut. Dies bedeutet beispielsweise, dass das Basisteil 
und der Schaft erst in einem Montageschritt miteinander verbunden werden. Dies 
erhoht in vorteilhafter Weise einerseits die Flexibility der Ausgestaltung eines 
solchen Befestigungselementes und erlaubt zudem unterschiedliche Varianten, 
wie das flachenformige Bauteil an der Auflageflache des Basisteils fixiert bzw. 
30 geklemmt wird. 
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GemaB noch einer weiteren Ausgestaltung sind Mittel zur Positionierung des 
Schaftes auf der Auflageflache des Basisteils vorhanden, wobei der Schaft mit 
dem Basisteil vorzugsweise fugetechnisch verbunden ist. Derartige Mittel zur 
Positionierung sind beispielsweise Ausnehmungen, Kanten, Anschlage und der- 
5 gleichen, die vorzugsweise im wesentlichen dem Querschnitt des Schaftes ent- 
sprechen. Damit wird auch eine vollautomatische Positionierung des Schaftes 
beziiglich des Basisteils unterstiitzt, was insbesondere im Hinblick auf eine Seri- 
en- oder Massenfertigung vorteilhaft ist. 

10 GemaB noch einer weiteren Ausgestaltung weist der Schaft eine StoIJflache auf, 
die kleiner als 50%, insbesondere kleiner als 45%, bevorzugt kleiner 40% der 
Auflageflache ist. Insbesondere bei der Anordnung des Schaftes koaxial zur Auf- 
lageflache des Basisteils wird derart gewahrleistet, dass auch nach der Befesti- 
gung des Schaftes uber seine StoBflache auf dem Basisteil eine ausreichend groBe 

15 Auflageflache vorhanden ist, die eine stabile Anlage des flachenformigen Bauteils 
beabstandet zu dem Tragerteil vorhanden ist. 

Gemafl noch einer weiteren Ausgestaltung weist der Schaft Mittel zur Fixierung 
eines flachenformigen Bauteils auf. Dabei ist es besonders vorteilhaft, dass der 

20 Schaft mindestens eine Erhebung aufweist, die sich zumindest teilweise radial 
auswarts erstreckt, wobei die mindestens eine Erhebung vorzugsweise umlaufend 
als Raststufe oder Gewinde ausgefiihrt ist. Solche Raststufen dienen beispielswei- 
se dazu, dass mit deren Hilfe das flachenformige Bauteil gegen die Auflageflache 
gedriickt und quer zur Auflageflache fixiert wird. Die Raststufe oder das Gewinde 

25 kann jedoch auch dazu verwendet werden, dass ein zusatzliches Spannelement an 
dem Schaft befestigt wird, welches im montierten Zustand das flachenfdrmige 
Bauteil gegen die Auflageflache des Basisteils druckt. Hierzu seien beispielhaft 
Tannenbaumstrukturen, Muttern, sich durch den Schaft hindurch erstreckende 
Querstifte etc. angefiihrt. 

30 
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GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung werden Verfaliren zur Herstellung 
des zuvor beschriebenen Befestigungselementes angegeben, insbesondere eines, 
bei dem zunachst das Basisteil mit einem urformenden oder umformenden 
und/oder einem spanenden Festigungsverfahren hergestellt und der Schaft an- 
5 schlieBend mit der Auflageflache des Basisteils fugetechnisch verbunden wird. 
AIs urformendes Fertigungsverfahren kommen insbesondere GieBverfahren oder 
Extrudierverfahren in Frage. Im Hinblick auf umformende Fertigungsverfahren 
seien hier beispielhaft das Druclcumformen oder das Freiformen aufgefiihrt. 

10 Besonders bevorzugt ist ein Verfahren zur Herstellung einstuckiger Befestigungs- 
elemente durch ein Massivumformen, wie beispielsweise einem Driick- oder 
Pressverfahren. 

Alternativ oder kumulativ zu den genannten Ur- bzw. Umformtechniken wird 
15 vorgeschlagen, dass vorzugsweise das Basisteil oder das Befestigungselement 
insgesamt durch mindestens ein spanendes Fertigungsverfahren hergestellt wird, 
wobei es beispielsweise in der Art erfolgen kann, dass das Basiselement mit einer 
vorgebbaren Hdhe von einem rotationssymmetrischen oder polygonahnlichen 
Rohmaterial abgetrennt wird (beispielsweise durch Sagen) und anschlieBend der 
20 reduzierte Querschnitt nahe der Befestigungsflache mittels Bohren oder Drehen 
hergestellt wird. Insbesondere bieten sich als spanende Fertigungsverfahren auch 
Endbearbeitungsverfahren wie beispielsweise Schleifen an. 

Der Schaft ist dabei vorzugsweise als Stiftschraube, SchweiBbolzen oder derglei- 
25 chen ausgefiihrt Bei einer modularen Bauweise des Befestigungselementes kon- 
nen beispielsweise auch unterschiedliche Materialien hinsichtlich des Schaftes 
und des Basisteils eingesetzt werden, wobei in vorteilhafter Weise auch Materiali- 
en mit unterschiedlichen Warmeleitfahigkeiten eingesetzt und so ein etwaiger 
Warmeubergang von der feuerfesten Wand hin zura Tragerteil moglichst reduziert 
30 werden konnen. 
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Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn der Schaft mit dem Basisteil verschweiflt 
wird. Dies stellt eine dauerhafte Verbindung des Schaftes mit dem Basisteil auch 
bei hohen thermischen und dynamischen Beanspruchungen sicher. 

5 Das erfindungsgemaBe Befestigungselement wird vorzugsweise zur Kapselung 
sicherheitsrelevanter Aggregate durch Fixierung wenigstens eines Bauteils, z.B. 
einer nicht eatflammbaren Wand, in einem vorgebbaren Abstand zu einem 
Tragerteil verwendet, insbesondere bei der Ausfuhrung des Tragerteils aus einem 
metallischen Material. Das Tragerteil stellt dabei insbesondere eine Behalterwand 

10 oder ein Karosseriebauteil dar. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert, wobei 
diese lediglich vorteilhafte und besonders bevorzugte Ausfuhrungsformen darstel- 
len. Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Ausfuhrungsformen beschrankt. 



Es zeigen schematised 

Fig. 1 eine Schnittansicht einer ersten Ausfiihrungsform des Befesti- 



15 



20 



gungselementes im montierten Zustand eines dickwandigen Bau- 
teils; 



Fig. 2 



im Schnitt eine zweite Ausfiihrungsform des Befestigungselemen- 



tes; 



25 Fig. 3 



im Schnitt die Ausfiihrungsform nach Fig. 1 im montierten Zustand 
eines dunnwandigen Bauteils; 



Fig. 4 



im Schnitt die Ausfiihrungsform nach Fig. 1 im montierten Zustand 
zweier dunnwandiger Bauteile; 



30 
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Fig.5 



einen Schnitt durch die in Fig. 2 dargestellte Ausfuhrungsform des 
Befestigungselementes; 



Fig. 6 



eine schematische und perspektivische Darstellung eines Basisteils; 



5 



Fig. 7 



eine schematische und perspektivische Darstellung des Befesti- 
gungselementes; und 



Fig. 8 



den Krafteverlauf uber den Querschnitt eines angeschweiflten Be- 
festigungselementes. 
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Fig. 1 zeigt in einer Schnittansicht eine erste Ausfuhrungsform eines Befesti- 
gungselementes 1, das insbesondere zur Fixierung eines flachenfbrmigen, bei- 

15 spielsweise dickwandigen, Bauteils 2 in einem Abstand 3 zu einem Tragerteil 4 
geeignet ist. Das Befestigungselement 1 umfasst ein Basisteil 5, welches eine 
Auflageflache 6 und eine Befestigungsflache 8 hat. Das Befestigungselement 1 
umfasst weiterhin einen Schaft 9, der an der Auflageflache 6 des Basisteils 5 an- 
geordnet ist und zur Fixierung des flachenfbrmigen Bauteils dient. In der darge- 

20 stellten Ausfuhrungsform weist das Befestigungselement 1 eine Auflageflache 6 
auf, die rotationssymmetrisch ist. Die Befestigungsflache 8 ist kleiner als die Auf- 
lageflache 6 ausgefuhrt, wobei in Fig. 1 eine ringformige Ausgestaltung der Befe- 
stigungsflache 8 dargestellt ist. Die ringformige Ausgestaltung der Befestigungs- 
flache 8 hat zur Folge, dass im Inneren des Basisteils 5 ein Hohlraum 20 gebildet 

25 wird. Die Befestigungsflache 8 ist dabei kleiner als 65% der Auflageflache 6 aus- 
gefuhrt. 

Das Befestigungselement 1 ist hier zudem vorzugsweise modular aufgebaut und 
umfasst neben dem Basisteil 5 und dem Schaft 9 eine Mutter 19, welche mittels 
30 eines an dem Schaft 9 befindlichen Gewindes 17 ermoglicht, dass das flachenfbr- 
mige Bauteil 2 gegen die Auflageflache 6 gepresst wird. Somit ist ein dauerhafter 
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Halt des flachenformigen Bauteils2 in einer beabstandeten 3 Position zu dem 
Tragerteil 4 gewahrleistet. Der Schaft 9 ist koaxial zu der Achse 12 in einer Aus- 
nehmung 15 des Basisteils 5 angeordnet. Der Schaft 9 weist weiterhin eine StoB- 
flache 16 auf, welche kleiner als 40% der Auflageflache ist. 

5 

Fig. 2 zeigt eine alternative Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Befesti- 
gungselementes 1. Das Basisteil 5 ist in seinem montierten Zustand wiederum 
tiber die Befestigungsflache 8 mit dem Tragerteil 4 fiigetechnisch verbunden, ins- 
besondere verschweiBt. Die Hohe 13 des Basisteils 15 definiert dabei gleichzeitig 

10 den Abstand 3, der bezuglich einer gestrichelt dargestellten, z.B. feuerfesten, 
Wand 2 zum Tragerteil 4 eingehalten wird. Zur erleichterten Positionierung des 
Schafts 9 koaxial zu dem Basisteil 5 weist dieses auf der Auflageflache 6 eine 
Kante 21 auf, die im wesentlichen der AuBenkontur des Schafts 9 entspricht. Auf 
der dem Basisteil 5 abgewandten Seite weist der Schaft 9 eine Erhebung 17 auf, 

15 die so gestaltet ist, dass das gestrichelt dargestellte flachenformige Bauteil gegen 
die Auflageflache 6 des Basisteils 5 gedriickt und somit fixiert wird. Diese Erhe- 
bung 17 erstreckt sich dabei radial auswarts und ist umlaufend ausgebildet, wobei 
eine gleichmaBige Krafteinleitung in die anliegenden Bereiche des flachenfbrmi- 
gen Bauteils gewahrleistet ist. 

20 

Fig. 3 zeigt im Schnitt die Ausfuhrungsform nach Fig. 1 im montierten Zustand 
eines dunnwandigen Bauteils 2, welches 2 beispielsweise wie dargestellt auch 
strukturiert sein kann. Zum Schutz des diinnenwandigen Bauteils 2 ist zwischen 
einer Mutter 19 und dem Bauteil 2 eine Unterlegscheibe 22 angeordnet. Das Befe- 
25 stigungselement 1 selbst ist ansonsten wie zuvor beschrieben ausgebildet, erlaubt 
also in vorteilhafter Weise die Befestigung eines Anbauteils 2 zu einem SchweiB- 
teil 4 in einem vorgebbaren, definierten Abstand 3. 

Fig. 4 zeigt im Schnitt die Ausfthrungsform nach Fig. 1 im montierten Zustand 
30 zweier dunnwandiger Bauteile 2a, 2b. In dieser Figur ist gut erkennbar, wie auf- 
grund der verhaltnismaBig groBzugigen Auflageflache 6 in vorteilhafter Weise 



WO 03/004883 



PCT/EP02/06952 



-10- 

eine Montage von Bauteilen 2a, 2b mit Lochversatz nicht zwingend ausgeschlos- 
sen ist. 

Fig. 5 zeigt eine Schnittansicht des in Fig. 2 dargestellten Befestigungselementes. 
5 Das dargestellte Basisteil 5 weist dabei eine Auflageflache 6 mit einem vorgebba- 
renDurchmesser 7 auf. Gestrichelt ist die Befestigungsflache 8 dargestellt, welche 
einen Innendurchmesser 10 und einen AuOendurchmesser 1 1 hat. Der AuBen- 
durchmesser 11 der Befestigungsflache 8 entspricht dabei dem Durchmesser 7 der 
Auflageflache 6. Der Innendurchmesser 10 ist so zu wahlen, dass eine Befesti- 
10 gungsflache 8 definiert wird, die vorzugsweise kleiner als 65% der Auflagefla- 
che 6 ausgefilhrt ist. Im Zentrum ist der Schaft 9 (nicht dargestellt) mit seiner 
StoBf&che 16 in einer Ausnehmung 15 des Basisteils 5 angeordnet. Die StoBfla- 
che 16 betragt dabei vorzugsweise weniger als 40% der Auflageflache 6. 

15 Fig. 6 zeigt schematisch und perspektivisch einen Schnitt durch eine Ausfiih- 
rungsform des Basisteils 5. Daraus lasst sich erkennen, dass das Basisteil 5 einen 
rohrahnlichen Abschnitt mit einem reduzierten Querschnitt 14 und einen schei- 
benformigen Abschnitt mit der Auflageflache 6 aufweist. Der Auflageflache 6 
gegenuber angeordnet ist die Befestigungsflache 8. Das Basisteil 5 ist rotations- 

20 symmetrisch zu der Achse 12 aufgebaut, wobei senkrecht zu der Achse 12 der 
Radius 18 verlauft. 

Fig. 7 zeigt schematisch in eine perspektivische Darstellung des Befestigungsele- 
mentes 1 in einem nicht montierten Zustand. Deutlich erkennbar ist insbesondere 
25 die vorteilhafle Auflageflache 6. Der Schaft 9 ist vorzugsweise und je nach An- 
wendungsfall korrespondierend zu Muttern 19, Clipse, Klammern oder entspre- 
chenden Befestigungselementen ausgebildet. 

Fig. 8 zeigt schematisch in einem Diagramm den Steifigkeitsverlauf I uber den 
30 Querschnitt eines umlaufend angeschweifiten Befestigungselementes 1. Insbeson- 
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dere bei Anwendung auf dunne Tragerteile 4 erfolgt in vorteilhafter Weise eine 
Versteifung der vorzugsweise umlaufenden SchweiBstelle 23. 

Das erfindungsgemafie Befestigungselement 1 eignet sich bevorzugt zur Fixienmg 
5 wenigstens eines, ggf, auch dunnwandigen, Bauteils 2 in einem vorgebbaren Ab- 
stand 3 zu einem Tragerteil 4, insbesondere bei der Ausfuhrung des Tragerteils 4 
aus einem metallischen Material. Das Tragerteil 4 stellt dabei beispielsweise eine 
Behalterwand oder ein Karosseriebauteil dar. 



10 
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Fatentanspriiche 

5 

1. Befestigungselement (1), insbesondere zur Fixierung wenigstens eines 
flachenfbrmigen Bauteils (2) in einem Abstand (3) zu einem Tragerteil (4), 
umfassend ein Basisteil (5), welches eine Auflageflache (6) und eine Befe- 
stigungsflache (8) hat, und einen Schaft (9), der an der Auflageflache (6) 

10 des Basisteils (5) angeordnet und zur Fixierung des flachenfbrmigen Bau- 

teils (2) geeignet ist, wobei die Befestigungsflache (8) kleiner als die Auf- 
lageflache (6) ist. 

2. Befestigungselement (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
15 die Auflageflache (6) rotationssymmetrisch mit einem Durchmesser (7) 

und die Befestigungsflache (8) ringformig ausgefiihrt ist. 

3. Befestigungselement (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die ringfbrmige Befestigungsflache (8) einen Innendurchmesser (10) und 

20 einen AuBendurchmesser (1 1) aufweist, wobei der AuBendurchmesser (1 1) 

dem Durchmesser (7) der Auflageflache (6) entspricht. 

4. Befestigungselement (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Befestigungsflache (8) als ein Polygon ausgefiihrt ist. 

25 

5. Befestigungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Befestigungsflache (8) ldeiner als 80%, insbesonde- 
re kleiner als 70 %, bevorzugt kleiner 65 % der Auflageflache (6) ausge- 
fiihrt ist. 



30 
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6, Befestigungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Basisteil (5) in Richtung einer Achse (12) eine H6- 
he (13) hat, die zwischen 3 und 10 mm betragt. 

5 7. Befestigungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Basisteil (5) in Richtung einer Achse (12) eine Ho- 
he (13) hat und das Basisteil (5) ausgehend von der Befestigungsfl&che (8) 
iiber mindestens 20%, insbesondere mindestens 40%, bevorzugt minde- 
stens 50% der Hohe (13) eine Querschnittsflache (14) aufweist, die kleiner 
10 als die Auflageflache (6) ist. 

8. Befestigungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Befestigungselement (1) modular, insbesondere 
zweisttickig (5, 9), aufgebaut ist. 

15 

9. Befestigungselement (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
Mittel zur Positionierung des Schaftes (15) auf der Auflageflache (6) des 
Basisteils (5) vorgesehen sind, und der Schaft (9) mit dem Basisteil (5) 
vorzugsweise fugetechnisch verbunden ist. 

20 

10. Befestigungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Schaft (9) eine StoBflache (16) aufweist, die kleiner 
als 50%, insbesondere kleiner 45%, bevorzugt kleiner 40% der Auflagefla- 
che (6) ist. 

25 

11. Befestigungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Schaft (9) Mittel zur Fixierung (17) eines flachen- 
formigenBauteils (2) hat. 

30 12. Befestigungselement (1) nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Schaft (9) mindestens eine Erhebung (17) aufweist, die sich zumindest 
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teilweise radial (18) auswarts erstreckt, wobei die mindestens eine Erhe- 
bung (17) vorzugsweise umlaufend als Raststufe oder Gewinde ausgefiihrt 
1st. 

5 13 . Verfahren zur Herstellung eines Befestigungselementes (1) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 12, bei dem zunachst das Basisteil (5) mit einem urfor- 
menden oder umformenden und/oder einem spanenden Fertigungsverfah- 
ren hergestellt und der Schaft (9) anschlieflend mit der Auflageflache (6) 
des Basisteils (5) fugetechnisch verbunden, insbesondere verschweiBt, 

10 wird. 



14. Verfahren zur Herstellung eines Befestigungselementes (1) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 12, bei dem das Befestigungselement (1) insgesamt mit 
einem urformenden oder umformenden und/oder einem spanenden Ferti- 
15 gungsverfahren hergestellt wird. 



15. Verwendung eines Befestigungselements (1) nach einem der vorherigen 
Anspriiche zur Fixierung wenigstens eines Bauteils (2; 2a, 2b) in einem 
vorgebbaren Abstand (3) zu einem Tragerteil (4), insbesondere eines me- 
20 tallischen Tragerteils (4), vorzugsweise einer Behalterwand oder eines Ka- 

rosseriebauteils. 
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